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L'invention a pour objet des carreaux de revete- 
ment possedant une matrice plastique englobanfc des 
particules de pierre, et un procede pour la fabri- 
cation d'un tel type de carreaux de revetement. 

Des revetements en pierre telle que du marbre 
sont hautement decoratifs en tant que materiau de 
construction, mais leur prix de revient est relati- 
vement eleve par comparaison aveCcelui "d'autres 
types de revetement superficiels, et il empeche une 
utilisation generalisee Io-rsque le prix de revient 
constitue un facteur important- De meme le terraz- 
zo », qui est un revetement superficiei fait de par- 
ticules de pierre prises dans une matrice de ciment 
que Ton polit ensuite, est d'utilisation limitee parce 
que son prix de revient est plus eleve que eclui 
d'autres materiaux de revetements pour sois et pa- 
rois. La principaie depense dans un revetement 
« terrazzo » est due aux frais de main-d'cBUvre pour 
son application. Les revetements en « terrazzo » 
doivent generalement etre appliques « in situ et 
une telle application est tres incommode en raison 
du temps necessaire pour assurer 3a prise et le dur- 
cissement de la matrice en ciment. 

Des particules de pierre ont ete ajoutees a des 
carreaux pour revetements de sols et de parois com- 
prenant une matrice a base de compositions plasti- 
ques vinyliques ou caoutchouteuses mais n'ont pas 
produit un « terrazzo » satisfaisant parce que la ma- 
trice vinylique ou caoutchouteuse est beaucoup 
plus molle que les particules de pierre qu'elle en- 
globe et ne les maintient pas soiidement en place. 
On s'est efforce d'incorporer des particules de pier- 
re a des resines thermodurcissables qui, par dur- 
cissement, produisent une matrice beaucoup plus 
dure. Mais 1'utilisation d'un melange de particules 
de pierre dans une matrice de resine thermodurcis- 
sable a souleve des problemes de fabrication d'une 
telle importance que la production de carreaux de 
revetement commercialement acceptables, possedant 
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Taspect d'un revetement de pierre ou d'un « ter- 
razzo ». par simple moulage par compression, n'a 
pu etre realisee anterieurement a la presente inven- 
tion. 

Dans le passe, un des principaux problemes aux- 
quels on s'est heurte en s'efforcant de former des 
carreaux de revetement a partir de resines thermo- 
durcissables contenant des particules de pierre par 
moulage par compression, e'est-a-dire en placant un 
bloc d'-une quantite choisie du melange non durci 
dans un moule chauffe dispose dans une presse et 
en fermant la presse sur le moule pour former le 
carreau, a ete la tendance de la resine thermodur- 
cissable a fluer vers Fexterieur a partir des parti- 
cules de pierre lorsque le moule se referme sur le 
melange. Bien que le melange soit epais et possede 
Taspect d'une pate humide quand il est initialement 
place dans la presse chauffee et quand la pression 
est appliquee, un melange resineux thermodurcissa- 
ble contenant un polymere et un monomere devient 
tout a fait fluide et ne transporte pas uniforme- 
ment les particules de pierre vers Pexterieur 
quand le bloc de melange s'etale en reponse a la 
pression communiquee par le moule. Ce fluage ine- 
gal des particules de pierre et de la resine est par- 
ticulierement notable quand les particules de pierre 
sont d'une granulomere telle qu'elles mesurent plus 
d'environ 0,150 mm. II est resulte que les particules 
de pierre tendent a rester sous la forme d'un tas 
dans la portion centrale du moule; elles sont forte- 
ment comprimees lors de la fermet-ure du moule et 
sont ainsi broyees. Ce broyage des particules de 
pierre forme de nouvelles surfaces qui ne sont pas 
convenablement mouiHees par la resine, le resultat 
final etant une qualite mediocre du carreau durci, 
qui est alors commercialement inaccep table. Le flua- 
ge non uniforme des particules de pierre est d'au- 
tant plus pro no nee que ces particules sont plus 
grosses. 
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Meme lor5 du moulage par compression pour for- 
mer un carreau de revetement possedant Faspect 
du marbre dans Iequel on n'a incorpore que de 
petites particules de pierre. mesurant par exemple 
de 0,150 a 0.075 mm, a une matrice de resine tlier- 
modurcissable. ie probleme du fluage non uniforme 
des particules de pierre subsiste. Lors de ia fabri- 
cation d'un carreau de revetement imitant le mar- 
bre par moulage d'une matiere plastique thermodur- 
cissable contenant des particules de pierre par ap- 
plication de pression, et lorsqu'on incorpore au me- 
lange des matieres colorantes classiques telles que 
des pigments qui peuvent etre eux-memes de fines 
particules de pierre, les pigments sont retenus 
avec les particules de pierre tassees et Ton ne peut 
pas obtenir Faspect mouchete ou veine desire. 

On s'est efforce de palller Tincapacite des parti- 
cules de pierre a fluer uniformement pendant le 
moulage, afin de les obliger a. se repartir uniforme- 
ment dans une mairice de resine thermodurcie 
quand le carreau est durci par moulage par com- 
pression, en augmentant la teneur -du melange en 
resine. Le resultat final de ce mode operatoire est 
simplement d'augmenter le prix de revient du car- 
reau sans diminuer appreciablement la proportion 
de carreaux defectueux car la resine est Tingredient 
le plus couteux des carreaux de revetement. 

L'application manuelle a la truelle ou Ie recours 
a d'autres mo3'ens pour etaler et repartir me- 
caniquement les melanges de resine thermodurcis- 
sable et de particules de pierre dans le nioule avant 
application de pression, ont ete necessaires lors de 
la fabrication de carreaux a partir de melanges de 
matieres plastiques thermodurcissables et de parti- 
cules de pierre. Ces modes operatoires augmentent 
le prix de revient du carreau en prolongeant la du- 
ree du cyle de moulage et en ajoutant des frais de 
main-d'oeuvre ou d'equiperaent. 

L~n autre probleme auquel on s'est heurte, en 
s'efforcant de fabriquer un carreau car re ou rec- 
tangulaire a partir des resines tliermodurcissables 
et des particules de pierre. est du au retrait du 
carreau pendant Ie durcissement. Le retrait de tels 
carreaux pendant le durcissement est souvent si 
important qui! provoque une courbure concave pro- 
noncee des bords dans le voisinage des coins du 
carreau. On peut remedier a ce defaut en prepa- 
rant un carreau plus grand que prevu puis en 
meulant les bords pour aboutir a la forme carree 
ou rectangulaire desiree. Mais cette operation est 
si couteuse que des carreaux fabriques de cette 
maniere ne peuvent pas etre vendus a des prix 
competitifs avec ceux d'autres materiaux. 

On rencontre encore d'autres problemes lors- 
qu*on s'efTorce de produire des carreaux comprenant 
des particules de pierre noyees dans une matrice 
de resine plastique thermodurcie, problemes resul- 
tant de i'incapacite des particules de pierre a fluer 



uniformement dans le moule avec pour resultat 
rentrainement d'air dans le melange et 1'apparition 
de vides indesirables dans le carreau resultant. 

On a decouvert qu 7 il est facile de resoudre les 
problemes de correction du retrait excessif du car- 
reau. de tassement des particules de pierre dans le 
moule lorsque Ie melange flue vers 1'exterieur sous 
pression, et de formation de poches d'air dans le 
carreau si Ton utilise des rapports beaucoup plus 
faibles de la resine (y compris polymere et mono- 
mere) aux particules de pierre que les rapports 
anterieurement utilises avec des particules de pier- 
re de differentes granulomeres. On a decouvert 
que les tentatives visant a assurer une meilleure 
repartition des particules de pierre dans le car- 
reau par augmentation de la proportion de resine 
sont precisement allees a 1'encontre de ce qu'il faut 
faire pour aboutir au resultat desire. L'utilisation 
de compositions dans lesquelles la proportion de re- 
sine depasse 25 % en poids entraine obligatoi re- 
men t I'incapacite des particules de pierre a fluer 
uniformement avec la resine. 

On a decouvert qu'un melange a base de resine 
thermodurcissable contenant en poids environ de 7 
a 25 % de resine ou de preference environ de 10 
a 12 <? c de resine et environ de 93 a 75 % et de 
preference environ de 90 a 88 % de particules de 
pierre ne subit pas de retrait considerable au cours 
du durcissement, de sorte que les bords du carreau 
produit par moulage par compression sont sensible- 
men t rectilignes. De plus, quand les melanges com- 
prennent les particules de pierre totales dans les pro- 
portions sus-speci flees, des particules de pierre d'une 
dimension qui aurait tendance a. ne pas fluer uni- 
formement avec Ia resine lors de Fapplication de re- 
sine. c'est-a-dire les particules mesurant plus d'envi- 
ron 0.150 mm, fluent a peu pres uniformement dans 
le moule quand on incorpore au melange une pro- 
portion suffisante de particules de pierre plus fines 
qui entrainent alors Ie fluage des susdites particules 
de plus de 0,150 mm. 

Lors de fa mise en ceuvre de la presente invention 
la production de carreaux defectueux par suite de 
poches d'air enfermees dans des amas de particules 
de pierre tassees s'observe tres rarement. Ceci reste 
vrai que Ton incorpore ou non au carreau des frag- 
ments de pierre de la dimension de ceux presents 
dans des « terrazzo » ? c ? est-a-dire des fragments 
retenus sur un tamis perce d'ouvertures carrees me- 
surant environ de 1,6 a 0,8 mm de cote, de dimen- 
sion inferieure a celle de 1'epaisseur du carreau a 
produire. 

L n excellent carreau possedant un aspect marbre, 
une repartition uniforme des particules de pierre 
et des pigments de facon a lui donner une surface 
regulierement mouchetee ou veinee. a pu etre pro- 
duit, aussi bien lorsque les particules presentes dans 
Ie melange mesurent environ 0,150 mm que lors- 
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que les parlicules de silice ou de niarbre broyees 
jusqu'a mcsurer mo ins de 0,-1-2 mm sans tamisage 
ulterieur, quand on incorpore au melange des par- 
t ictiles d'argile mesurant de 10 a 1 micron en pro- 
portion provoqitant un fluage uniforme des parti- 
oules plus grosses. 

On a ohtenu un fluage uniforme de particules de 
dimension analogue a celles des particules des « ter- 
razzo », avec une repartition uniforme des particu- 
les dans toute la masse du carreau, en utilisant 
une proportion de charge suffisante pour que les 
pourcentages de resine et de particules de pierre 
soient ceux specifies ci-dessus. La quantite de frag- 
ments utilisee pour produire un carreau « terraz- 
zo » peut etre assez petite afin que les fragments 
soient repartis a une distance sensiblement telle que 
specifiee quelconque les uns des autres. pourvu que 
les plus petites particules de pierre constituant la 
charge dans le carreau soient presentes en propor- 
tion telle que les susdits plus gros fragments puis- 
sent finer uniformement. La resine est de preference 
presente en proportion telle qu'elle soit notam- 
ment superieure a celle necessaire pour mouiller 
toutes les surfaces des particules de pierre 
et pour combler les interstices residuels entre 
les particules. 

On prefere que les particules de pierre soient pre- 
sentes dans une serie de granulometrie telle que les 
particules. dans chaque plus petite granulometrie, 
soient presentes en quantite approximativement ega- 
le a celie necessaire pour combler sensiblement les 
vides entre particules plus grosses quand les par- 
ticules plus grosses sont disposees en volumes tels 
auYHcs soient sensiblement en contact mutuel, de 
fac.on a ne laisser ainsi subsister qu'un volume re- 
lativement faible de vides residuels a combler par 
la resine. Get agencement de particules plus gros- 
ses comportant entre elles des vides emplis de par- 
ticules plus petites de dimensions decroissantes est 
analogue h ('utilisation d'agregat grossier. d'agregat 
fin et de sable. les vides residuels entre le sable et 
les agregats etant com hies avec du ciment Portland 
qui est commune pour la preparation du beton clas- 
sique. 

Bien que les particules de pierre soient de forme 
irreguliere et de dimension variable a l'interieur 
d'un intervalle granulometrique choisi quelconque. 
les vides entre particules peuvent etre grossiere- 
ment estimes comme representant environ de 30 a 
45 % du volume occupe par les particules dans 1'in- 
tervalle granulometrique considere. Par conse- 
quent, une composition preferee est la suivante : 

Gros agregat : 1,6-6,4 mm, environ 50 % en 
poids; 

Agregat moyen : 0.6-18 mm. environ 24 % en 
poids ; 

Agregat fin : 0,15-0.075 mm. environ 8 % en 
poids; 



3 — [1.496.341] 

Argile d'environ : 10-1 micron, environ 8 % en 
poids ; 

Resine : ie reste. 

Le gros agregat (fragments) sus-specifie est de pre- 
ference constitue par du quartz, du granit, du mar- 
bre, du carborundum, etc. L'agregat moyen est de 
preference un melange de silice et de marbre. 
Quand on desire obtenir un carreau possedant l'as- 
pect du marbre avec les fragments participant au 
dessin marbre plutot que constrastant avec la ma- 
trice du fond comme dans un carreau du type 
« terrazzo », il est considere comme preferable d'uti- 
liser comme gros agregat (fragments) de la silice, 
comme agregat moyen un melange de silice et de 
marbre concasse, comme agregat fin du sulfate de 
baryum. I'argile etant une argile blanche non hy- 
dratable telle que kaolin, etc. 

Si Ton desire un aspect veine ou tachete, une 
tres faible proportion d'un pigment de la couleur 
desiree est ajoutee apres soigneuse homogeneisation 
du melange de resine et de particules de pierre, 
apres quoi on incorpore imparfaitement le pigment 
au melange. 

II n'est pas necessaire que les particules de la 
plus grosse dimension utilisees possedent la granulo- 
metrie indiquee pour les fragments sus-specifies. 
Par exemple, si les grosses particules de pierre sont 
de n'importe quelle dimension assez grande pour 
que ces particules ne fluent pas uniformement avec 
une resine thermodurcissable lors de 1'application 
de chaleur et de pression, e'est-a-dire si elles mesu- 
rent plus de 0.15 mm, on peut obtenir une repar- 
tition uniforme des particules dans la matrice en 
incorporant des particules de pierre plus fines en 
proportions correspondant approximativement a cel- 
les indiquees ci-dessus. La serie d'intervalles granu- 
lometriques donnee dans la composition sus-speci- 
fiee comporte alors simplernent un moins grand 
nombre de membres, et les plus petites dimensions 
sont utilisees en proportions mutuelles approximati- 
vement telles qu'indiquecs bicn que le poids pour 
cent dans le melange total soit bien entendu plus 
important. 

On peut constater que les proportions de la re- 
sine aux particules de pierre plus grosses et plus fi- 
nes dependent, jusqu'a un certain point, de la sur- 
face totale developpee par les particules de pier- 
re et de la dimension moyenne des vides residuels 
aussi bien que de la quantite de particules de pier- 
re. Bien que ces parametres soient tres difficiles a 
determiner avec precision, on a decouvert qu'une 
grossiere approximation sufnt a permettre de fabri- 
quer un carreau excellent et est realisable facile- 
ment sur la base des relations mutuelles en poids et 
en volumes indiquees ci-apres. 

Le terme « pierre » tel qu'il est utilise au cours 
de la presente description doit s'entendre dans le 
sens defini par le « Collegiate Dictionnary » de 
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Webster publie par la G. et C. Merrian Company 
de New York, 1961, page 835 : « pierre... b une ma- 
tiere du type roche ou analogue en taut que mate- 
riau > et designe non seulement des materiaux natu- 
reis tels que quartz, granit, marbre, argiles non ab- 
sorbantes, etc., mais aussi des pierres synthetiques 
telles par exempie, qu'oxyde d'aluminium, sulfate 
de baryum, carbonate de calcium, « Carborundum » 
« Norbide ». des pigments tels qu'oxyde de titane, 
oxyde de fer, etc. 

Le terme « charge » s'applique a des partioules 
de pierre de dimensions comprises entre environ un 
micron et une dimension maximum telle que la par- 
ticule passe au travers d'un tamis comportant des 
ouvertures carrees mesurant environ 0,59 mm de 
cote. Le terme « fragments » s'applique a des parti- 
cules. de pierre de dimensions comprises entre en- 
viron 1,6 mm et une dimension maximum telle que 
la particule passe au travers d'un tamis comportant 
des ouvertures carrees d'environ 0,8 mm de cote, le 
diametre de ces particules etant inferieur a Tepais- 
seur du carreau a fabriquer. 

Un but de la presente invention est de realiser 
un carreau dans la masse duquel des particules de 
pierre soient reparties d'une maniere sensiblement 
uniforme, chacune desdites particules etant encap- 
sulee dans une resine thermodurcissable dont la pro- 
portion soit relativement faible par rapport a celle 
des particules de pierre. 

Un autre but de 1'invention est de realiser un 
carreau comportant des particules de pierre noyees 
a 1'interieur d'une matrice de resine thermodurcis- 
sable et dans lequei les particules de pierre soient 
mutuellement assez proches pour qu'une usure dif- 
ferentielle soit evitee autour des particules de 
pierre. 

Un autre but de I'invention est de realiser un 
procede pour la fabrication d'un carreau de re vehe- 
ment dans lequei des particules de pierre soient re- 
parties d'une maniere sensiblement uniforme dans 
une quantite essentiellement minimum d'une ma- 
trice a. base de resine thermodurcissable. 

Un autre but de I'invention est de realiser un 
procede pour incorporer des particules de pierre 
a une matrice de resine thermodurcissable dans des 
conditions telles que les dimensions et proportions 
des particules de pierre et les proportions de resine 
soient telles que Ton puisse obtenir une repartition 
sensiblement uniforme des particules de pierre dans 
la matrice simplement par application d'une pres- 
sion sur la composition non durcie. 

Un autre but de I'invention est de realiser un 
procede pour la fabrication d'un carreau de revete- 
ment contenant des particules de pierre dans une 
matrice de matiere plastique thermodurcie permet- 
tant d'obtenir une repartition sensiblement unifor- 
me des particules de pierre par application de 
chaleur et de pression. 



Encore un autre but de Finvenlion est de reali- 
ser un procede pour la fabrication d'un carreau de 
revetement contenant des particules de pierre repar- 
ties d'une maniere sensiblement uniforme dans une 
matrice de matiere plastique thermodurcie dans des 
proportions telles que le carreau ne subisse pas de 
retrait notable au cours du moulage. 

Ln autre but de I'invention est de realiser un 
procede pour la preparation d'un carreau de re- 
vetement contenant des particules de pierre repar- 
ties d'une maniere sensiblement uniforme dans une 
matrice de matiere plastique thermodurcie conte- 
nant moins de matiere plastique que ce n'etait jus- 
qu a present considere comme necessaire. 

Encore un autre but de {'invention est de reali- 
ser un procede pour la preparation d'un carreau de 
revetement contenant des particules de pierre repar- 
ties d'une maniere sensiblement uniforme dans une 
matrice de matiere plastique thermodurcie. les par- 
ticules de pierre etant en proportion telle qu'elles 
conduisent rapidement la chaleur au travers du me- 
lange, avec pour resultat un durcissement rapide. 

D'autres buts et avantages de I'invention appa- 
raitront facilement a Phomrne de Tart au cours de 
la lecture du complement de description et des exem- 
ples suivants et a Texamen des dessins ci-annexes, 
lesquels complement, exemples et dessins concernent 
different* modes de realisation de I'invention choi- 
sis a titre d'exemples non limitatifs et sont. bien 
entendu, donnes surtout a titre d'indication. 

La figure 1. de ces dessins, represente en pers- 
pective un carreau de revetement a base de matiere 
plastique realise conformement a I'invention. une 
portion en etant arrachee pour montrer la compo- 
sition interieure qui confere au carreau I'aspect 
d'un revetement du type « terrazzo ». 

La figure 2 represente en elevation un dispositif 
de rioulage utili sable pour fabriquer des carreau x 
de revetement par mise en oeuvre de la presente 
invention. 

La figure 3 represente. semblablement a la figu- 
re 2. le dispositif avec le moule ferine par applica- 
tion de pression. 

La figure 4 represente. en coupe verticale partielle 
agrandie, le moule du dispositif de la figure 2 par- 
tiellement ferme avec une masse de melange for- 
mant le carreau fluant uniformement entre les poin- 
cons du moule. 

La figure 5, enfin, represente semblablement a 
la figure 4 la coupe verticale agrandie selon 5-5 
figure 3. les poingons du dispositif de moulage oc- 
cupant leur position la plus rapprochee pour former 
une cavite de moulage entierement remplie par le 
melange devant constituer le carreau, lequei melan- 
ge a partiellement flue entre les bords lateraux coo- 
perants des poincons. 

Les resines thermodurcissables utilisees lors de la 
mise en oeuvre de la presente invention peuvent etre 
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de tout type dc resines thcrmodurcissables bien 
connues tellcs par exemple que des resines de poly- 
ester, des resines de rnelamine, des resines phenoli- 
ques, des resines epoxy, etc. Lors du moulage et du 
durcissement d'objets elabores a Faide de telles re- 
sines de ce type, ii est habitue! de preparer un me- 
lange resineux comportant un polymere et un mono- 
mere capable de reagir avec le polymere pour for- 
mer une matiere plastiq.ue thermodurcie. 

Les monomeres sont des composes organiques ca- 
pables de reagir par polymerisation par Tinterme- 
diaire de doubles liaisons non saturees; ce sont ge- 
neralement des liquides peu visqueux a la tempera- 
ture ambiante ordinaire, tandis que les polymeres 
auxquels ils sont melanges sont des liquides epais, 
visqueux, voire meme des materiaux pateux. La for- 
mation d'un melange de monomere et de polymere 
a pour resultat de diluer le polymere en permettant 
ainsi d'incorporer le melange a une masse de parti- 
cules de pierre a I'aide de malaxeurs appropries. 
II est de pratique habituelle d'utiliser d'environ 20 
a 50 % d'un monomere adequat avec un polymere 
d'un type sus-specifie pour aboutir a un melange 
plastique thermodurcissable permettant de preparer 
une composition adequate se pretant a des ope- 
rations de moulage et de durcissement en aboutis- 
sant a une masse plastique thermodurcie. II est aussi 
habituel d'incorporer au melange un catalyseur et 
un agent facilitant le demouiage. Le catalyseur est 
ordinairemcnt utilise a concurrence d'une propor- 
tion rcpresentant en poids d'environ 0,5 a 2 % du 
polymere. tandis que la proportion d'agent de de- 
mouiage est d'environ 0,5 a 1 %. Parmi des mono- 
meres sou vent .utilises avec des polymeres des types 
sus-specifices, on peut citer styrene* vinyl-toluene, 
divinyl-benzene, methacrylate de methyle, phtalate 
de diallyle, methyl-styrene, et d'autres. Les polyme- 
res et monomeres utilises selon leur aptitude con- 
nue a produire des matieres plastiques thermodur- 
cies possedant certaines caracteristiques generales 
telles que resistance aux alcalis et aux acides. du- 
rete etc., qui peu vent etre avantageuses pour le car- 
reau a fabriquer. Le choix de la resine thermo- 
durcissable en vue de l'acquisition de telles proprie- 
tes ne fait pas partie de la presente invention, en 
vue de la mise en oeuvre de laquelle on peut utiliser 
n'importe quelle resine thermodurcissable desiree. 

On accordera souvent la preference aux resines 
de polyester en raison de la brievete du temps de 
durcissement necessaire avec ces substances q-uand 
les proprietes connues d'une matiere plastique du 
type polyester sont adequates en vue de 1'utilisa- 
tion envisagee pour le carreau de revetement. Par 
exemple, un carreau contenant en poids de 75 a 
93 % de particules de pierre dans une matrice de 
resine de polyester est souvent durcissable au cours 
d'un cycle d'environ 15 secondes, y compris les 
temps de mise en place d'un paton de melange de 



■ — [1.496.341J 
resine et de pierre dans un moule prechauffe, de 
fermeture du moule sous pression aiin de former 
un carreau, de durcissement preliminaire du car- 
reau dans le moule, et de demouiage. On obtient 
facilement un post-durcissement en empilant les uns 
sur les autres les carreaux demoules pour qu'iis 
se refroidissent lentement dans Tatmosphere am- 
biante. 

Lors de la mise en ceuvre de la presente inven- 
tion, les particules de pierre sont a peu pres en 
contact mutuel quand on utilise des q-uantites mini- 
males de resine bien qu'elles soient encapsulees sur 
une mince couche de matiere plastique thermodur- 
cie qui remplit aussi les vides residueis dans le car- 
reau. Etant donne qu'il est frequemment desirable 
d'utiliser des particules de pierre de divers types 
dans les differents intervalles granulometriques, et 
que la densite apparente varie selon la granulome- 
re et le type de pierre, les proportions en poids ne 
donnent que des approximations assez grossieres des 
proportions necessaires pour assurer 1'obtention des 
resultats desires quand on passe d'un type de pierre 
a un autre. Mais il ne faut pas perdre de vue que 
des approximations relativement grossieres suffisent. 

Lorsqu'on utilise un nouveau melange dans le- 
quel on se sert d'une pierre dont la granulomere 
et la composition different de celles specifiees dans 
les exemples donnes ci-apres, des proportions de la 
resine aux particules de pierre specifiees en volu- 
mes peuvent etre interessantes pour determiner les 
quantites de resine necessaires en vue de 1'obten- 
tion des proprietes opti males desirees pour le car- 
reau prepare a partir de n'importe quelle resine 
thermodurcissable et de n'importe quelles particules 
de pierre desirees. Pour determiner approximati- 
vement la proportion de resine necessaire, les pro- 
portions de resine specifiees en poids dans les 
exemples suivants peuvent etre doublees pour abou- 
tir a une approximation tres proche de la realite 
des proportions en volumes. Par exemple, avec une 
composition contenant une resine (polymere et mo- 
nomere) a concurrence de la teneur specifiee dans 
1'exemple 1 ci-apres, soit de 7,2 % en poids, la 
teneur en resine est de 14,58 % en volumes de sor- 
te que les particules de pierre se trouvent presentes 
a raison respectivement de 92,7 % ou 85,4 % en 
poids ou en volumes. Les proportions de catalyseur 
et d'agent de demouiage sont si faibles qu'on peut 
les negliger dans de tels calculs. 

Etant donne que la densite apparente de n'im- 
porte quel type et granulometrie de particules de 
pierre est facilement determinable par simple pesee 
d'un volume connu du materiau en question, et que 
lc poids specifique de la resine est facile a determi- 
ner; ii est tres facile de convertir les proportions 
en poids en proportions en volume ou inversement 
a partir du rapport du volume au poids. Etant don- 
ne que la surface developpee des particules de pier- 
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rc affecte la quantite de resine necessaire pour en- 
capsuier toutes les particuies de pierre, et que la 
granulomere et la forme generale des particuies 
affectent le volume des vides subsistant entre les 
particuies, il convient de tenir compte de ces para- 
metres Iors de Fetablissement des formules pour les 
compositions servant a. preparer les carreaux diffe- 
rant de celles specifiers dans ies exemples. Par 
exemple, si Ton utilise de plus fortes proportions de 
particuies plus fines, ou des particuies plus grosses 
de nature relativement po reuse, en accroissant ain- 
si la surface developpee, il convient d'augmcnter 
un peu la proportion de resine ( habituellement au 
maximum d'environ 2 %) au-dessus du minimum 
indique dans les exemples, et si les vides entre par- 
ticuies sont plus gros ou plus petits, il convient aus- 
si d'augmenter ou de diminuer en consequence la 
proportion de resine. En tout cas, il convient de 
maintenir les proportions de resine entre les valeurs 
minimales et maximales indiquees. 

On a represente figure 1 un carreau plastiquc 10 
comportant des particuies de pierre. lui conferant 
un aspect du type « terrazzo ». Le carreau 10 com- 
porte des fragments 11 d'une dimension telle que 
specifiee ci-dessus et qui sont maintenus dans une 
matrice 13 constitute par de la resine et de la char- 
ge. Le carreau 10 possede une surface exterieure 
14 polie pour exposer a un plus grand degre la 
surface des fragments 11. 

Avant de decrire le procede de fabrication des 
carreaux en question, il convient de decrire un dis- 
positif de moulage utilisable pour executer les dif- 
ferentes operations elementaires de fabrication. Se 
referant plus particulierement aux dessins, on a re- 
presente figure 2 un dispositif de moulage 15 com- 
portant un socle 16 supportant une matrice infe- 
rieure 17. Une traverse horizontale 18 est rigide- 
ment espacee a partir du socle 16 sur des supports 
19. Un cyiindre 20 actionne par fluide et contenant 
un piston 21 est verticalement inonte sur la traver- 
se 18. Le piston 21 peut executer des deplacements 
alternatifs au mo yen d'une pression de fluide appli- 
quee au cyiindre 20. Un poingon superieur 22 est 
supporte sur Pextremite inferieure du piston 21. 
Les matrice et poincon 17 et 22 sont propres a 
etre chauffes par de la vapeur appliquee a 1'aide 
de conduits 23 aboutissant a. des passages (non 
representes) menages a 1'interieur de la matrice et 
du poingon, dont la vapeur d'echappement ressort 
par un conduit 24. On peut, si on le desire, utiliser 
d'autres moyens de chauffage des elements 17 et 
22. 

Se referant a la figure 3, Ja matrice 17 et le poin- 
gon 22 sont agences de facon telle que, lorsqu'ils 
se trouvent rapproches au maximum, ils laissent 
subsister entre eux une cavite qui. dans le mode de 
realisation de la presente invention represente, 
est propre a se trouver emplie d'un melange for- 
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mant un carreau pour produire un carreau 10 (fig. 
1). Un calibre 25 Cfig. 4) place sur la surface supe- 
rieure de la matrice 17 determine Fespaccment ver- 
tical entre surfaces cooperantes de la matrice 17 et 
du poingon 22 constituant la cavite de moulage. et 
determine done Fepaisseur du carreau 10. Un faible 
jeu 26 entre les bords verticaux cooperants 27 et 28 
appartenant respectivement a la matrice 17 et au 
poingon 22, est necessaire pour que les susdits ele- 
ments 17, 22 du moule puissent se deplacer faeile- 
ment entre les positions d ? ouverture et de fermeture. 

Les carreaux de revetement en question sont fa- 
briques par mise en oeuvre d ? un procede caracte- 
rise en ce qu'il comprend les operations elementai- 
res consistant essentiellement a melanger intinie- 
ment les ingredients du melange formant le carreau 
de fagon k aboutir a un melange homogene. et a 
placer une masse d J un tel melange representant une 
quantite legerement superieure a. celle necessaire 
pour former le carreau 10 entre les elements 17 et 
22 prechauffes du moule en position ouverte. On 
ferme ensuite les elements 17 et 22 sous pression 
en continuant a chauffer pour repartir uniforme- 
ment le melange formant le carreau entre la matri- 
ce 17 et le poincon 22 et pour faire fluer un peu du 
melange entre les bords 27 et 28 pour emplir le 
jeu 26 et enfermer le melange comme le montre la 
figure 5. En raison de la nature du melange for- 
mant le carreau. la portion 26a du melange ayant 
Hue entre les bords de la matrice et du poingon du 
moule constitue un joint circonferentiel efficace en- 
tre eux de sorte que Iors du serrage maximum des 
elements du moule le melange s ? y trouve comprime 
pendant qu'il est chauffe. On applique une pression 
pour realiser une telle compression, et il convient 
que cette pression soit au moins suffisante pour pro- 
voquer une dissolution des fluides, y compris de 
Fair emprisonne, dans ledit melange; il convient 
aussi que la temperature soit comprise dans Tinter- 
valle de temperature assurant le durcissement de la 
resine. On maintient la pression et la temperature 
jusqu'a ce que la resine thermodurcissable ait dur- 
ci pour former le carreau. Apres durcissement de la 
resine. on ouvre les elements du moule et on de- 
moule le carreau. 

Bien que Ton puisse utiliser le carreau brut de 
moulage. il est preferable de meuler ou polir une 
de ses faces 14 pour aboutir a une surface plane. 
Un tel polissage est specialement desirable pour 
exposer les fragments 11 et constituer un carreau 
possedant Paspect d'un veritable « terrazzo ». Apres 
Foperation de polissage, on enduit le carreau d'une 
pellicule en ameliorant le lustre, par exemple une 
pellicule d'une composition du type encaustique 
ou d'une composition obturante du type polyethyle- 
ne telle qu'on -en utilise sur des carreaux de reve- 
tement de sols ordinaires a base de matieres viriy- 
liques ou caoutchouteuses; on peut aussi utiliser 
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un * encaustiquc » a base de resine epoxy. 
Ce type de revetement non seulement ame* 
More Paspect du carreau, mais empeche les 
poussierrs et hnpuretes salissantes de penetrer 
dans la zone superficielle du carreau en nuisant 
ainsi a son I)el aspect. 

En ce qui concerne le malaxage des compositions 
utilisablcs pour preparer Ies carreaux en question, 
et compte tenu du fait que la resine thermodurcis- 
sable servant a fahriquer ces carreaux est visqueu- 
se, ii ne faut pas perdre de vue que les melanges 
sont plastiques ou pateux et que le malaxage est 
par consequent assez difficile. On le realise genera- 
lement en mettant en ceuvre une action d'etirage, 
de repliage. de petrissage on de dechirement, ou 
plus avantageusement une combinaison de ces ac- 
tions. Toutefois, les ingredients sont melanges, le 
malaxage etant sufhsamment efficace pour que toutes 
les surfaces des particules solides soient unifornie- 
ment mouillees par les substances non solides et pour 
que les particules soient uniformement reparties 
dans toute la masse du melange. 

On a decouvert que des malaxeurs de types com- 
munement utilises dans des boulangeries pour le 
petrissage de la pate sont satisfaisants pour melan- 
ger les ingredients constitutifs du carreau en ques- 
tion. Lorsqu'on utilise des malaxeurs d'un tel type, 
on y introduit de preference d'abord la resine, le 
pigment et le catalyseur que Ton melange, puis on 
ajoute les fragments solides eventuellement de plu- 
sieurs intervalles granulometriques en commengant 
par les plus grossiers et en finissant par les plus fins, 
et en dernier on ajoute la charge. Si la Jempera- 
ture s'eleve quand on procede a un malaxage ener- 
gique ou rapide en faisant apparaitre un danger de 
thermodurcissement premature de la resine, il con- 
vient de pre voir de? mo yens de refroidissement ade- 
quats du melange. 

Si Ton utilise d'autres types de malaxeurs. on 
pent etre aniene a faire varier Pordre d'addition 
des ingredients au cours du malaxage. 

On chauffe les elements du moule, generalement 
a Taide de vapeurs. jusqu'a une temperature com- 
prise entre environ 65 et 180 °C. On place un pa- 
ton de melange entre la matrice et le poincon de 
facon a repartir la masse sensiblement uniforme- 
ment entre eux jusqu'a ce qu'elle emplisse comple- 
ternent Pespace disponible entre ces elements du 
moule. A ce moment, un peu de la resine est chasse 
dans Pespace subsistant en 26 entre les bords de la 
matrice et du poincon ; cette resine en raison de sa 
nature plastique. constitue un joint entre les ele- 
ments du moule. de sorte que la masse de melange 
s'y trouve en totalite efiicacement confinee. En con- 
tinuant a se rapprocher, les elements du moule 
comprirnent ainsi la masse enfermee jusqu'au rap- 
prochement maximum desdits elements travaillants 
du moule. La force de moulage peut etre constitute 
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par toute pression desiree a partir d'un minimum 
d 'environ 10,5 kg/cm 2 jusqu'a environ 84-85 
kg/cm-, la pression etant de preference comprise en- 
tre environ 23 et 32,5 kg/cm 2 . II convient done 
d'appliquer -une pression d'au moins neuf tonnes 
sur les elements travaillants du moule a l'aide du 
piston 21, et de preference une pression de plus de 
18 tonnes, quand on veut mouler un carreau dont 
la surface 14 mesure environ 9,3 decimetres carres. 

Avec la composition telle que decrite ci-dessus 
et a de telles pressions, la masse flue uniformement 
et est deplacee et rendue compacte dans la cavite 
du moule sans ecrasement de particules de pierre 
et sans aucune tendance a un entassement des par- 
ticules plus grosses lors du moulage. La pression 
appliquee sur la masse apres son confinement entre 
les elements travaillants du moule injecte a force 
Pair et autres fluides occlus dans une telle masse 
pour les y disperser ou dissoudre uniformement, 
sans qu'il se forme de vides ou de poches d'air 
dans le carreau resultant. 

Lorsqu'on applique une pression de 31,5 a 32,5 
kg/cm- par les elements travaillants du moule sur 
la masse destinee a constituer le carreau, la tempe- 
rature du moule etant de 149 °C, la duree du cycle 
de moulage n'excede pas -une minute, le moule 
n'etant pas ferme pendant plus de quarante secon- 
des. On a recours a un tel cycle de moulage pour 
preparer le carreau decrit dans Pexemple 3. 

Bien que Pon puisse realiser le moulage a une 
temperature de 65 °C et avec une pression de 31,5 
a 32,5 kg/cm- sur la masse devant constituer le car- 
reau, il faut alors prolonger considerablement la 
duree du cycle de moulage. Le thermodurcissement 
est une action exothermique et s'amorce habituelle- 
ment a environ 65 °C, et par consequent Pechauffe- 
ment interne aide a atteindre la temperature de 
thermodurcissement. 

11 convient que les temperatures des elements tra- 
vaillants du moule n'excedent pas sensiblement 
205 °C pour empecher un thermodurcissement pre- 
mature de la resine, avant que le melange devant 
former le carreau soit uniformement reparti a Pin- 
terieur de la cavite du moule. 

Quand le melange contenu dans le moule est dur- 
ci on ecarte les elements travaillants du moule et 
Pon demoule le carreau forme pendant qu'il est en- 
core chaud. On peut empiler les carreaux pour uti- 
liser la chaleur qui s'y trouve accumulee afin d'eta- 
blir une periode de durcissement supplementaire 
au cours du lent refroidissement dans Pair. Cela as- 
sure Petablissement d'une resistance mecanique ma- 
ximum due a une polymerisation complete de la 
resine dans le melange. 

Le carreau tel qu'il sort du moule se trouve re- 
couvert d'une pellicule d'agent de demoulage qu'il 
convient d'eliminer. 

Si Pon ne desire pas un aspect « terrazzo » clas- 
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sique apres elimination cle Fagent de demoulage, 
les carreaux sont prets a I'emploi, mais leur surface 
n'est pas lisse et ne possede pas Ie « briJiant » 
miroir ». 

II est done souvent desirable de meuler ou polir 
une des faces 14 du carreau 10 pour exposer et 
polir les fragments 11 de pierre qui s'y trouvent 
noyes. Apres un tel polissage, on forme sur le car- 
reau un revetement d'un agent de type cire ou en- 
caustique qui Iui confere 1'aspect le plus avantageux 
d'une matiere du type c terrazzo > classique. De 
plus, en raison de la variete des pigments que Ton 
peut ajouter et de la coloration naturelle des frag- 
ments de pierre et de la charge, on peut 
produire un carreau de n'importe queile couleur 
desiree. 

Ainsi qu'on Fa indique ci-dessus, un des carreaux 
prepares sans fragments de pierre possede 1'aspect 
du marbre lui-meme et peut servir, en vue de n'im- 
porte quelle application de revetement, de materiau 
de remplacement du marbre. 

On peut utiliser ies carreaux en question par mise 
en ceuvre de la plupart des merhodes classiques, tel- 
Ies que leur fixation en place au moyen d'un adhe- 



sif. La matrice 13 du carreau. comprenant la resine 
et la charge, possede approximativement la meme 
durete que les fragments, et une usure differen- 
tielle de la matrice et des fragments est done con- 
siderablernent reduite. Les carreaux permettent de 
con f ere r a des revetements de sols, par exemple, 
les memes proprietes avantageuses que les revete- 
mcnts de sols * terrazzo » classiques, et d'autres 
avantages en outre. Ces avantages additionnels sont 
la fabrication simple et economique, une installation 
peu couteuse par une main-d'eeuvre non specialised 
alors que la pose de revetements de sols en « terraz- 
zo > est une affaire de specialistes, et la facilite de 
remplacement par des carreaux neufs de ceux qui 
ont ete endom mages dans un revetement usage. 

Ci-apres sont donnes differents exemples, bien en- 
tendu non limitatifs, de mise en ceuvre de Finven- 
tion. 

Exemple 2. — On prepare une composition, pour 
former des carreaux, seion la formule suivante et 
1'on forme des carreaux en placant des masses pe- 
sees de cette composition dans un moule chauffe 
et en appliquant une pression adequate sur la mas- 
se. 



Volume 


Volume 


Poids 


cm* 


% 


% 


524,4 
262,2 


9,6 
4,98 






14,58 


7,2 


3,77 
7,54 
2730 
1 090,4 






503 
157,3 


85,42 


1,81 
92,7 



Polymere du type polyester 

Vinyl toluene 

Resine liquide totale 

Catalyse or 

Agent de demoulage. . 

Silice (tamis 0,59 a 0,297 mm) 

Marbre (concasse de facon a passer au tracers d'un tamis 
de 0,42 mm). 

BaSOi (tamis 0,149 mm) 

Argile (de 10 microns a 1 micron) 

Pierre totale 



Poids 



620 
283,5 



4,5 
9,0 
6 804 

2 722 

1815 
227 



Le marbre concasse constitue toute la matiere 
passant au travers d'un tamis comportant des ouver- 
tures carrees mesurant 0,42 mm de cote et comporte 
une notable proportion de matiere aussi fine ou 
plus fine que celie pouvant passer au travers d'un 
tamis a mailles de 0,074 mm; mais la proportion 
de telles fines est cependant assez faible. On estime 
que la quantite de marbre en particules de 0,42 
a 0.25 mm est en gros celie necessaire pour emplir 
les vides residuels laisses par la silice de 0,59 a 
0,297 mm si les particules de cette derniere sont 
dispersees dans un volume tel qu'elles soient mutuel- 
lement en contact; que les particules fines de mar- 
bre et de sulfate de baryum fournissent suf- 



Isamment de substance de 0,149 mm pour occu- 
per un volume representant approximativement ce- 
lui des vides residuels que laisseraient subsister les 
particules de marbre plus grosses; que I'argile 
et les particules de substance tres fine presentes 
dans les ingredients sus-specifies sont en quantite 
approximativement egale k ce qu'il faut pour remplir 
les vides residuels laisses par les particules de 
0.149 mm. On constate que la resine est suffisante 
pour revetir toutes les surfaces des particules de 
pierre et pour combler tous les vides residuels dans 
le carreau. 

On constate que les particules de pierre, y com- 
pris la silice plus grossiere de 0,59 a 0,297 mm 
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et les particules de marbre plus grosses, fluent uni- 
formement avec ia resine quand la pression est ap- 
pliquee au moule, ct qu'ii n'y a pas tendance de 
la resine a s'exsuder a partir d'une masse 
de particules de pierre lors de 1'application de 
pression. 

On produit des carreaux d'un excellent aspect. 
Mais ces carreaux sont toutefois un peu trop rigi- 
des pour bien s'appliquer sur des surfaces legere- 
ment irregulieres, dont la planeite n'est pas parfaite. 
Cette composition illustre celle d'un carreau posse- 
dant une souplesse proche de la valeur minimum 
pratique cn vue d'une application de revetement 
sur des elements de construction comportant des 
irregularites normales. 

Exemple 2. — On prepare un melange correspon- 
dant a la formule indiquee ci-dessous et Ton durcit 
les^ carreaux prepares a partir de ce melange en 
operant de la maniere decrite ci-dessus. On deter- 
mine les proprietes du carreau. 





Poids 


Poids 




% 


S 


Polymere du type polyester 


5,29 


453 




4,19 


340 




9,48 


793 


Peroxyde de benzoyle (catalyseur). 


0,21 


17 


Stearate de zinc (agent de demou- 


0,21 


17 


Iage). 


Ti0 2 


0,35 


28,4 


Silice 1,41 a 0,59 mm 


39,14 


3 175 


Silice 0,59 a 0,297 mm 


11,18 


907 


Marbre (concasse de facon a passer 


22,37 


1 814 


au travers d'un tamis de 0,42 mm 






de raaille. 








11,18 


907 


Argile d'une dimension moyenne 


5,54 


453 


d'environ 4,5 microns. | 







On obtient un fluage uniforme des particules de 
1,41 a 0,297 mm. Les carreaux sont d'excellente 
qualite, pratiquement sans retrait; ieur souplesse 
est suffisante par suite d'une teneur en resine plus 
forte que celle des carreaux de i'exemple 1, ce qui 
permet de les appliquer sur des surfaces assez for- 
tement irregulieres. 

Exemple 3. — H s'agit ici d'.un carreau fabri- 
que a partir d'une resine du type polyester a 1'an- 
hydride maleique contenant en poids 23 % de sty- 
rene, et qui est vendue sous la designation « n° 
5140 » par la Pittsburgh Paint Company. Le car- 
reau possede 1'aspect du marbre par suite de la col- 
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laboration natureile des fines de marbre. On n'utili- 
se pas de fragments de pierre. 



Constituant 


Poids 


Parties 
en poids 




% 




(b) Un catalyseur sous la forme 
d'une pate contenant en poids 
50 % de peroxyde de ben- 
zoyle. 


15,3 
0,1 


1,0 

1 

0,1 


(c) Stearate de zinc 


1,0 


i 


(d) Charge constitute par des parti- 
cules de pierre y compris des 
fines de marbre dont les 
particules vont de 0,25 mm 
a une fine poussiere. 


83,6 


5,5 




100,0 


6,6 



On produit un carreau de bonne qualite. Bien 
que Ton n'ait pas determine I'analyse granulometri- 
que du marbre, il s'y trouve une proportion relati- 
vement importante de fines. On obtient une reparti- 
tion sensiblement uniforme des particules de mar- 
bre plus grosses dans ie carreau. 

Exemple 4. — On fabrique des carreaux a partir 
d'une resine a base d'anhydride maleique, d'aci- 
de isophtalique et d'anhydride phtalique avec 30 % 
de vinyl-toluene en poids, vendue sous la denomina- 
tion de « Polyiite 8181 > par Reichhold Chemi- 
cals, fnc. Le carreau final contient des fragments 
de pierre qui lui conferent I'aspect d'un veritable 
« terra zzo ». 



Constituant 


Poids 


Parties 




en poids 


(a) Resine 


% 

14,2 


1,0 


(6) Un catalyseur sous la forme 


0,1 




d'une pate contenant en poids 






50% de peroxyde de ben- 




0,3 


zoyle. 






(c) Stearate de zinc 


0,4 




(d) Pigment (bioxyde de titane) . . 


4,0 




(e) Charge constitute par des parti- 


33,8 


2,4 


cules de pierre allant de 






0,25 mm aux dimensions 






d'une fine poussiere. 






(/) Fragments. 


47,5 


3,3 




100 


7,0 



On utilise la charge a concurrence d'une pro- 
portion equivalent a environ 71 % en poids des 
fragments. Ce rapport de la charge aux fragments 
est voisin du rapport minimum utilisable pour ob- 
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tenir le fluage uniforme des fragments, de la charge 
et de la resine avec cette resine thermodurcissable 
particuliere. 

^ Example 5. — On fabrique des carreau x a partir 
d'une resine du type polyester denommee c Poly- 
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lite 0181 » deja specifiee dans I'exemple 4. Le 
carreau comporte une matrice d'un blanc pur for- 
mee dans le « terrazzo » grace a Taddition d'un 
pigment blanc. le hioxyde de titane. La qualite du 
carreau est excellente. 



Constituant 



I une pate contenant en poids 50 % de peroxyde de 



(a) Resine 

(6) Un catalyseur sous ia forme d 
benzoyie. 

(c) Stearate de zinc 

(d) Pigment (bioxyde de titane) 

(C) C1 Tj5^™f fi Par des .? a f' cuIes de pie"e 'doat'la "granulome'trie' s : etend'de 

UyZt) mm a une fine poussiere). 

(/) Fragments constitues par de la pierre concassee en particules plus grosses que celles 
deja charge et dont une dimension n'excede pas la dimension md m JL Z 



Poids 



carreau. 



15,9 
0,2 

1,0 

60,0 

19,0 



Pnrties on pni-ls 



100 



1,0 

0,3 

3,8 
1,2 



6,3 



On estime que le fort rapport de la charge aux 
fragments indique que le rapport maximum" de la 
charge aux fragments est indefini et sans importan- 
ce. On obtient un bon fluage uniforme des frag- 
ments avec la charge et la resine dans le mode. 

Example 6. — On fabrique des carreaux avec 
une resine du type polyester, k base d'anhydride 



phtalique 
poids 50 
I'exemple 
re pour 
50 %. Le 
par suite 
fer; H est 



et d'anhydride maleique. contenant en 
yc de styrene. On utilise la resine de 
5 en y ajoutant suffisainment de monome- 
atteindre une teneur en monomere de 
carreau obtenu possede une couleur bleue 
de Tutilisation de pigments a 1'oxvde de 



Constittmnt 



(a) Resine. 



benzoyie. lonienant en P olas ™ "b de peroxyd< 

(c) Stearate de zinc 

(d) Pigment (oxyde de fer) 

MC ^^T? M *z Va * deS .P articuies Pierre 'doni'la granulometrie' s^end 
ram a une fine poussiere. 

que celles de la charge et dont une dimension est au maximum celle de Ia dime* 
sion minimum du carreau, Q mea 



de 



grosses 





Poids 


Parties en poids 


o ■ 
• o 




14,5 


1.0 


0,1 

1.0 t w 
0,4 ' 


50,5 


3,5 


33,5 


2.3 


100 


6,9 



Constituant 



(a) Resine. 



{l>) "^^Sfc"* S<>US k dW P<te con,ena « en poids 50% de' 



peroxyde de 
(c) Stearate de zinc 

de la meme gran tilome trie. 



- . - — o ^ -> l.i^uu uc parti- 

une fine poussiere, y compris du marbre dit <c Texas Amber. 



Poids 



Parties en poids 



14,4 




1,0 


0,1 


/ 
\ 






0,1 


1.0 


46,7 


! 


3,2 
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Le carreau ainsi obtenu possede la couieur du 
marbre avec des dessins veines qui imitent a s'y 
meprendre ceux du marbre naturel. On peut abais- 
ser la proportion de resine utilisee, jusqu'a un rap- 
port inferieur.de la resine aux particules de pierre, 
a savoir (en parties en poids) : resine 1,0, char- 
ge 4,3, fragments, catalyseur (peroxyde de benzoy- 
le) et stearate de zinc comme agent de demoulage 
0,1 pour un total de 8,9 parties. 

De tout ce qui precede, il ressort clairement que 
la presente invention permet bien effectivement 
d'atteindre tous les buts definis ci-dessus, taut en 
acquerant d'autres avantages inherents a 3a structu- 
re du produit et a son mode d'elaboration. 

Bien entendu, le specialiste peut facilement 
imaginer et utiiiser des variantes tres nombreuses 
des compositions et modes operatoires sus-specifies 
sans s'ecarter pour autant de i'esprit ni de la por- 
tee de i'invention. 

De plus, on entend etendre la portee de I'inven- 
tion aux carreaux de revetements prepares par mi- 
se en oeuvre des procedes sus-specifies. 



RESUME 



L'invention a pour objet, principalenient : 
1° Un procede pour la fabrication de carreaux de 
revetement contenant une resine thermodurcissable 
comportant un polymere et un monomere capables 
de reagir mutuellement pour former une matiere 
plastique thermodurcie' intimement melangee a des 
particules de pierre, un amas du melange resultant 
etant place dans un moule, une pression suffisante 
etant appliquee au moule pour provoquer un etale- 
ment du susdit amas afin qu'il emplisse le moule, 
et le melange ainsi etaie etant durci par applica- 
tion de chaleur et de pression, Iequel procede est 
caracterise en ce qu'il consiste essentiellement a uti- 
iiser au cours de sa mise en oeuvre un melange in- 
time contenant en poids d'environ 7 a environ 25 % 
de resine thermodurcissable avec d'environ 93 a 
75 % de particules de pierre, lesdites particules de 
pierre comportant des particules d'une dimension 
supericure a 0,149 mm qui ne sont normalement 
pas etalees uniformement avec la matiere plastique 
thermodurcissable dans ledit moule et une quantite 
suffisante de particules de plus petites dimensions 
pour etaler les particules de plus de 0,149 mm uni- 
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formement au cours du fluage de ladite resine dans 
le moule; 

2° Un procede scion 1°, caracterise en ce que la 
resine thermodurcissable dans le melange represente 
en poids d'environ 10 a 12 % tandis que le poids 
des particules de pierre represente de 90 a 88 % ; 

3° Un procede selon 1° ou 2° caracterise en ce 
que la resine thermodurcissable est une resine du 
type polyester; la resine est melangee avec envi- 
ron 5,7 a 7,8 parties en poids de particules de 
pierre par partie de resine, les particules dc pierre 
comportant environ de 2,4 a 4,5 parties de charge 
et environ de 2,3 a 5,4 parties de fragments; 

4° Un procede selon 1°, 2° ou 3°, caracterise en 
ce que les particules de pierre correspondent a des 
series d'analyses granulometriques progressivement 
de plus en plus fines, les particules dans chaque 
intervalle granulometrique plus fin etant presentes 
en proportions comprises entre environ 30 et 45 % 
en poids des particules de Tintervalle granulometri- 
que iramediatement superieur; 

5° Un procede selon Tun quelconque des points 
1° a 4° caracterise en ce que les intervalles granulo- 
metriques sont respectivement : plus de 1,6 mm; 
de 0,59 a 0,297 mm; de 0,42 a 0,149 mm; et au- 
dessous de 0,074 mm; 

6° Un procede selon Tun quelconque des points 
1° a 4° caracterise en ce que les intervalies granu- 
lometriques sont respectivement : de 1,41 mm a 
0,59 mm; de 0,59 a 0,297 mm; et de 0,074 mm a 
0,001 mm; 

7° Un procede selon Tun quelconque des points 
precedents, caracterise en ce que les particules de 
pierre contenant en outre environ de 8 a 10 % 
d'argile ; 

8° L'n procede selon I'un quelconque des points 
precedents, caracterise en ce qu'une petite propor- 
tion de pigment est imparfaitement melangee au 
melange de resine et de particules de pierre; 

9° Un carreau de revetement caracterise en ce 
qu'il est fabrique par mise en oeuvre d'un procede 
tel que specifie ci-dessus. 

Lee, Roy MANGRUM 

Par procuration : 
Ptasseraud, Devant, Gutmann, Jacquelin, Lemoine 
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